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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- kanals; ungleichmaBige Abstande des Kuhlkanals voa 
lung eines Ringkanals im Bereich hinter den Kolben- der Kolbenoberflache) vermieden werden. 
ringnuten fiir den Umlauf einer Kiihlflussigkeit bei Zu diesem Zweck ist gemaB der Erfindung vor- 
geschmiedeten Kolben fiir Brennkraftmaschinen. gesehen, da£ die Ausnehmungen schlitzformige Teile 

Die Herstellung des fiir den KuhlfiUssigkeitsumlauf 5 eines zur Kolbenachse koaxialen Kreisrings bilden, 
vorgesehenen Ringkanals bereitet Schwierigkeiten. durch die Bearbeitungsmittel eingefuhrt werden, mit 

Es ist zu diesem Zweck beispielsweise bereits be- denen unterhalb der Kolbenflache den Kreisring er- 
kannt, von der dem Verbrennungsraum zugewandten ganzende Aushohlungen erzeugt werden, und daB 
Kolbenbodenflacbe her bzw. von der Kolbenmantel- anschliefiend die Ausnehmungen in bekannter Weise 
flache im Bereich der Kolbenringe her eine offene 10 verschlossen werden. 

Ringnut aus der Kolbenwandung herauszuarbeiten, Nach dem Verfahren gemaB der Erfindung erhalt 
die danach von aufien wieder verschlossen wird. So- man einen zusammenhangenden Kiiblkanal, welcher 
weit dieser VerschluB durch AufschweiBen einer langs eines Kreises und in alien Punkten in gleich- 
Auftragsmetallmanschette bzw. Verschweiflen eines bleibendem Abstand von der zu kiihlenden Kolben- 
eingelegten Abdeckrings mit dem Kolbenwerkstoff 15 manteloberflache verlauft. 

erfolgt, treten infolge der hohen thermischen Be- Die Ausnehmungen konnen bei dem erfmdungs- 
anspruchungen so groBe Warmespannungen auf, daB gemaBen Verfahren entweder von der Kolbenmantel- 
die Gefahr eines AufreiBens der" SchweiBnaht be- flache, von der Kolbenbodenoberflache oder, falls 
stent; da die SchweiBnahte entlang der Mantelflache hierfiir geniigend Platz verfugbar ist, auch in der 
oder der Kolbenbodenoberflache rundum verlaufen, 30 Innenflache des Kolbenhohlraums herausgearbeitet 
derart, daB die gesamte Kolbenoberflache durch die werden. 

rundurnlaufenden langen SchweiBnahte unterteilt Als Bearbeitungsmittel kann ein frasenartiges 
wird, bedeutet dies insgesamt eine erhebliche Min- Werkzeug verwendet werden, jedoch sieht die Erfin- 
derung der mechanischen Festigkeit des Kolbens ge- dung vorzugsweise eine Bearbeitung vor, bei welcher 
rade an Stelien, wo optimale Festigkeit erwunscht 35 die Aushohlung mittels Elektroerosion ausgefuhrt 
ist. Ahnliches gilt fiir VerschluBarten mittels Auf- wird. Bei der Durchfuhrung der Bearbeitung konnen 
schrauben oder Aufschrumpfen entsprechender Ver- die Elektroden fur die Elektroerosion in der Weisc 
schluBringe, da auch hierbei rundumlaufende Ver- gefuhrt werden, daB sie eine Drehbewegung und/oder 
schluBfugen entstehen, welche praktisch die gesamte eine Querbewegung im Zusammenspiel mit einer 
Kolbenoberflache unterteilen. 30 Drehbewegung des Kolbens ausfuhren. 

Es ist auch bereits bekannt, entweder von der dem Die Erfindung wird an Hand der Zeichnung bei- 

Verbrennungsraum zugewandten Kolbenbodenflache spielsweise erlautert. Es zeigt 

her oder vom Kolbenmantel im Bereich der Kolben- F i g. 1 einen nach dem Verfahren der Erfindung 

ringe- her, Bohrungen unter verschiedenen Winkeln herzustellenden Kolben im Langsschnitt nach der 
in das Kolbeninnere vorzutreiben, derart, daB die 35 Linie I-I in F i g. 2, 

einzelnen Bohrungen sich zu einem Ringkanal schlie- F i g. 2 eine Teilansicht des Kolbens von auflen, 

Ben; die Miindungsoffnungen der Bohrungen an der Fig. 3 einen Langsschnitt wie Fig. 1, jedoch nach 

Kolbenoberflache (sei es an der Kolbenbodenober- dem VerschluB der Ausschlitzungen, 
flache oder an der Manteloberflache) konnen durch F i g. 4 einen Langsschnitt eines Kolbens, dessen 

VerschluBstopfen verschlossen werden; da hier zwi- 40 Ringkanal von der Innenseite des Kolbens heraus- 
schen den Miindungsoffnungen eine unterbrechungs- gearbeitet worden ist, 

freie Kolbenoberflache verbleibt, ist die durch die F i g. 5 einen Langsschnitt eines Kolbens, dessen 
Ausnehmungen und deren VerschluB bewirkte Ver- Kanal durch Ausschlitzungen vom Kolbenboden aus 
ringerung der Festigkeit der Kolbenoberflache im hergestellt worden ist; der Schnitt verlauft nach der 
Vergleich zu den zuvor erwahnten bekannten An- 45 Linie II-II in F i g. 7, 

ordnungen wesentlich geringer und kann hingenom- Fig. 6 einen Langsschnitt eines Kolbens nach 

men werden. Jedoch haben diese bekannten Anord- einer Ebene, die zwischen zwei Ausschlitzungen, un- 
nungen den Nachteil, daB der entstehende Kanal, abhangig von deren Anordnung, gelegt ist, 
der aus einzelnen, unter verschiedenen Winkeln ver- Fig. 7 den Kolben gemaB Fig. 5 zur Halfte in 
laufenden geradlinigen Abschnitten besteht, vielfach 50 Draufsicht. 

gebrochen ist. Dies bedeutet zum einen eine erheb- Der gezeigte Kolben besitzt einen Korper 1 mit 

liche Stromungsbehinderung fur den KiihlmittelfluB; einer Reihe von Kolbenringnuten 2 von herkomm- 
vor allem aber verlaufen die einzelnen Teile des so licher Art und mit einem gegebenenfalls vorgesehe- 
erhaltenen Ringkanals in erheblich unterschiedlichen nen Brennraum 3. Bei den Ausfuhrungsformen nach 
Abstanden von der Kolbenoberflache, was im Wider- 55 Fig. 1 bis 3 sind die schlitzfonnigen Ausnehmun- 
spruch zu der angestrebten moglichst gleichformigen gen 4 um den Mantel verteilt angeordnet. Es konnen 
Kiihlung der Kolbenoberflache in dem stark be- vier, sechs oder mehr Ausschlitzungen je nach den 
anspruchten Bereich hinter den Kolbenringen steht. Abmessungen des gewahlten Werkzeugs vorgesehen 
Die Erfindung betrifft somit naherhin ein Ver- sein. Die dargestellten Ausnehmungen sind recht- 
fahren zur Herstellung eines Ringkanals im Bereich 60 cckig; zwischen den Ausschlitzungen verlauft die 
hinter den Kolbenringnuten fiir den Umlauf einer Oberflache des Kolbens ohne Unterbrechung. Die 
Kiihlflussigkeit bei geschmiedeten Kolben fiir Brenn- Tiefe der Ausnehmungen entspricht der Anordnung 
kraftmaschinen durch Herausarbeiten von Ausneh- und den Abmessungen des Ringkanals 5. Das ein- 
mungen im Kolben in der Weise, daB zwischen be- gefuhrte Werkzeug, das entweder mechanischer oder 
nachbarten Ausnehmungen eine unterbrechungsfreie 65 elektrischer Art sein kann, ermoglicht durch seine 
Kolbenoberfrache verbleibt. Durch die Erfindung sol- Eigenbewegung und durch die Bewegung des Kol- 
len die geschilderten Nachtcile der bekannten Aus- bens das Herausarbeiten einer zusammenhangenden 
bildungen (vielfach gebrochener Verlauf des Kiihl- Ringnut. Nach der Fertigstellung des Kanals werden 
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die Ausnehmungen 4 durch ringsektorformige Ver- 
schiuBstiicke 6 so verschlossen, dafl wieder eine 
unterbrechungsfreie AuBenfliiche erhalten wird, in 
welcher gegebenenfalls eine Nut 9 fur einen zusatz- 
lichen Kolbenring herausgearbeitet werden kann. Der 5 
Kanal kann zylindrisch oder konisch sein, d. h. par- 
allel zur Kolbenachse oder gegeniiber dieser geneigt 
In Fig. 6, welche einen Langsschnitt eines Kolbens 
nach einer zwischen zwei Ausschlitzungen 4 geiege- 
nen Ebene darstellt, ist der fertiggestellte Kanal ge- xo 
zeigt. 

Die Bearbeitung kann auch vom Inneren des Kol- 
bens aus geschehen, wenn dessen Abmessungen dies 
zulassen, wie in Fig. 4 dargestellt. Der erhaltene 
Kanal 7 wird schlieBlich bei 8 durch ein Auftrags- 15 
material oder in beliebig anderer Weise verschlos- 
sen. 

Bei der Ausf Uhrungsform nach F i g. 5 und 7 suid 
Ausnehmungen 10 vorgesehen, welche vom Boden 
des Kolbens aus hergestellt werden konnen und durch ao 
welche das Werkzeug eingefiihrt werden kann, um 
das Herausarbeiten eines zusammenhangenden Ka- 
nalsS durchzufuhren, der an seinem oberen Teil 
durch ein Auftragsmaterial verschlossen wird, um 
wieder eine zusammenhangende Oberfiache zu er- as 
halten. 

Patentanspriiche: 

1. Verfahren zur Herstellung eines Ringkanals 
im Bereich hinter den Kolbenringnuten fiir den 30 
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Umlauf einer Kuhlfliissigkeit bei geschmiedeten 
Kolben fur Brermkrartoaschinen durch Heraus- 
arbeiten von Ausnehmungen im Kolben in der 
Weise, daB zwischen benachbarten Ausnehmun- 
gen eine unterbrechungsfreie Kolbenoberflache 
verbleibt, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Ausnehmungen schlitzformige Teile eines zur 
Kolbenachse koaxialen Kreisrings bilden, durch 
die Bearbeitungsmittel eingefiihrt werden, mit 
denen unterhalb der Kolbenoberflache den Kreis- 
ring erganzende Aushohlungen erzeugt werden, 
und daB anschlieBend die Ausnehmungen in be- 
kannter Weise verschlossen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Bearbeitungsmittel ein fni- 
senartiges Werkzeug verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Bearbeitungsmittel Elek- 
troden zur Aushohlung mittels Elektroerosion 
verwendet werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Ausneh- 
mungen in der Innenflache des Kolbenhohl- 
raumes herausgearbeitet werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 3 
und 4, dadurch gekennzeichnet, daB Elektroden 
fiir die Elektroerosion in der Weise gefiihrt wer- 
den, daB sie eine Drehbewegung und/oder eine 
Querbewegung im Zusammenspiel mit einer 
Drehbewegung des Kolbens ausfuhren. 
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